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) Verfahren und Vorrichtung zur Bereitstellung einer Druckplatte 

) Verfahren zur Bereitstellung einer oder mehrerer Druck- 
platte (1 1 ; 40) bzw. Druckplatten (1 1 ; 40) in Reichwefte einer 
Handhabungsvoirichtung (12) mittels einer Druckplattenbe- 
reitstellungseinrtchtung (28), um die Druckplatte (1 1 ; 40) auf 
einen Plattenzylinder (1) einer Rotationsdruckmaschine zu 
montieren, wobei die Druckplatte (11; 40) in einer zyiinder- 
fernen Berertstellungsposition (B) in eine Einhangeleiste (34; 
39) der Druckplatten bereitste I lungseinrlchtung (28) vertikal 
hingend und vorpositioniert eingehangt wlrd, dadurch ge- 
kennzeichnet daft anschlieBend die Druckplatte (11; 40) 
gemeinsam mit der Einhangaleista (34; 39) mittels der 
Druckplattenbereitstellungseinrichtung (28) In eine zyllnder- 
nahe Warteposition (W) transport* art wird. 
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Beschreibung Fig. 1 eine schematische Seitenansicht der erfin- 

dungsgemaBen Vorrichtung in Warteposition T; 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- Fig. 2 eine schematische Seitenansicht der erfin- 

richtung zur Durchfuhrung des Verfahrens gemaB den dungsgemaBen Vorrichtung in Bereitstellungsposition 

OberbegriffenderAnspruche 1 und 4. 5 "B". 

Aus der DE42 19 822 Al ist ein Verfahren und eine Ein Plattenzylinder 1 einer Rotationsdruckmaschine 

Vorrichtung zur Montage von Druckplatten bekannt ist um seine Zylinderachse 2 drehbar in Seitengestellen 

Dort wird eine zu montierende Druckplatte von einer 3 f 4 gelagert Dieser Plattenzylinder 1 ist mit Befesti- 

Bereitstellungseinrichtung in Reichweite eines Robo- gungseinrichtungen 6, 7, 8, 9 zur Aufnahme von Druck- 

ters bereitgestellt Die Bereitstellungseinrichtung ist ein 10 platten It versehen. Im vorliegenden Beispiel sind In 

ortsfestes Gestell mit einer Hakenschiene, in die die dem Plattenzylinder 1 in axialer Richtung, parallel zur 

Druckplatte eingehangt wird Von dort wird die Druck- Zylinderachse 2 verlauf end vier Befestigungseinrichtun- 

platte von dem Roboter in Nahe des Zylinders transpor- gen 6, 7, 8, 9 angeordnet Die Lange der Bef estigungsetn- 

tiert und auf dem Zylinder montiert richtungen 6, 7, 8, 9 betragt jeweils ca. halbe Zylinderlan- 

Nachteilig an dieser Vorrichtung ist, daB der Raura 15 ge. Diese Befestigungseinrichtungen 6, 7, 8, 9 sind noch- 

zwischen zwei Druckwerken sehr eingeschrankt und ei- mais auf Druckplattenbreite unterteilt (d h. pro Befesti- 

ne Zuganglichkeit der Druckwerke wesentlich er- gungseinrichtung 6, 7, 8, 9 sind jeweils zwei Druckplat- 

schwert wird. Zusatzlich wird die Zuganglichkeit des ten 11 vorgesehen) und sind sowohl innerhalb dieser 

Druckwerkes noch durch eine Einrichtung zur AbstQt- Unterteilung als auch untereinander unabhangig beta- 

zung eines Endes der Druckplatte behindert 20 tigbar. Die Befestigungseinrichtungen 6, 7, 8, 9 sind in 

Besonders nachteilig ist, daB der Roboter komplizier- Umfangsrichtung des Plattenzylinders 1 um ca. 90° zu- 

te mehrachsige Bewegungen, beispielsweise Schwenk- einander versetzt Jeder Befestigungseinrichtung 6, 7 ist 

bewegungen zum Transport der Druckplatte ausfuhren jeweils eine Befestigungseinrichtung 8, 9 gegenGberlie- 

muB und damit aufwendig und teuer aufgebaut sein gendzugeordnet 

muB. 25 Zur Montage, Demontage und zum Transport von 

Die JP 1-176 558 A und US 47 27 807 zeigen Vorrich- Druckplatten 1 1 ist eine Handhabungsvorrichtung 12 in 

tungen, bei denen eine Druckplatte hangend vorpositio- den Seitengestellen 3, 4 angeordnet Die Handhabungs- 

niert wird Diese Druckplatte wird anschlieBend von vorrichtung 12 besteht im wesentlichen aus gestellfesten 

einer mehrachsigen Handhabungseinrichtung auf einen Linearantrieben 13, 14, einer parallel zu der Zylinder- 

Plattenzylinder montiert 30 achse 2 axial erstreckenden Traverse 16 und einer An- 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- zahl, z. B. wie im vorliegenden Beispiel vier, Greiferein- 

fahren und eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Ver- richtungen 17. An der von den synchronisierten Linear- 

fahrens zur Bereitstellung einer Druckplatte zur Monta- antrieben 13, 14 bewegten Traverse 16 sind die Greif- 

ge auf einem Plattenzylinder einer Rotationsdruckma- einrichtungen 17 befestigt Somit werden die Greifein- 

schine zu schaffen, bei dem eine Handhabungseinrich- 35 richtungen 17 in einer Transportebene 18 bewegt, die 

tung zum Transport der Druckplatte von einer Warte- parallel sowohl zu den Linearantrieben 13, 14 als auch 

position bis zum Einhangen der Druckplatte in eine Be- zu einer von Plattenzylinder 1 und der vorpositionierten 

fesugungseinrichtung des Plattenzylinders kurze Wege Druckplatte 11 festgelegten Tangente verlauft 

zuriicklegt, wobei gleichzeitig eine einfache Bereitstel- Die verwendeten Druckplatten 11 sind mit vorderen 

lung der Druckplatte ermoglicht wird ohne die Zugang- 40 und hinteren Einhangeabkantungen 19, 21 versehen, die 

lichkeit der Druckwerke einzuschranken. mit den Befestigungseinrichtungen 6, 7, 8, 9 zusammen- 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemafi durch ein Ver- wirken. Die Einhangeabkantungen 19, 21 sind formstabil 

fahren und eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Ver- ausgebildet und weisen jeweils Schenkel 22, 23 auf, die 

fahrens mit den Merkmalen der kennzeichnenden Teile einen Offnungswinkel Alpha, z. B. 45°, aufweisen. Ab- 

derAnspruche 1 und4gelost 45 hangig von diesem Offnungswinkel Alpha und einer 

In besonders vorteilhafter Weise wird ein vorhande- Lange der Schenkel 22, 23 ergibt sich eine Hdhe h21 der 

ner Farbwerkschutz als Druckplattenbereitstellungsein- Einhangeabkantungen 19, 21. 

richtung benutzt, so daB kein zusatzlicher Platzbedarf Dem Plattenzylinder 1 ist ein zylindernaher Farb- 

notwendig ist Durch eine Zwischenspeicherung der werkschutz 24 zugeordnet, der in den Seitengestellen 3, 

Druckplatten in Nahe des Plattenzylinders erfolgt der 50 4 mittels zylindernaher Achszapfen 26 nach oben 

Wechsel der Druckplatten sehr schnell, da eine Handha- schwenkbar gelagert ist Dieser Farbwerkschutz 24 ist 

bungseinrichtung nur kurze Wege zum Transport und als zylinderlanger Druckplattenspeicher 24, bestehend 

Montage der Druckplatten zurucklegen muB. Somit ist aus Abfuhrschacht 27 und Druckplattenbereitsteilungs- 

eine erhebliche Rustzeitverkurzung der Druckmaschi- einrichtung 28, ausgebildet Der Abfuhrschacht 27, der 

nen mbglich. Die notwendige Handhabungseinrichtung 55 zur Aufnahme gebrauchter Druckplatten 11 dient, weist 

zur Montage und Transport muB sich nur in einer Ebene eine obere und eine untere, gegenflberliegende Wand 

bewegen, komplizierte Schwenkbewegungen sind da- 29, 31 auf, wobei der Abfuhrschacht 27 an seinem zylin- 

hernichtnotwendig. dernahen Ende annahernd parallel zu der Transport- 

Vorteilhafterwelse erfolgt ein Einhangen der Druck- ebene 18 der Druckplatte 11 ausgefuhrt ist An dieses 

platte In die Druckplattenbereitstellungseinrichtung in 60 gerade, zylindernahe Ende schlieBt sich ein viertelkreis- 

einer zylinderfernen Position, wodurch eine gute, ge- fdrmiger Abschnitt an, der wieder in ein geraden Teil 

fahrfreie Zuganglichkeit sowohl fur eine manuelle Be- mtlndet Am Druckplattenspeicher 24 ist die Druckplat- 

dienung als auch fiir automatische Transportsysteme tenbereitstellungseinrichtung 28 beziiglich der Zylin- 

moglich wird derachse 2 schwenkbar gelagert Die Druckplattenbe- 

Das erfindungsgemaBe Verfahren und die dazugeh6- 65 reitstellungseinrichtung 28 weist zu beiden Seiten des 

rige Vorrichtung sind in der Zeichnung dargestellt und Abfuhrschachtes 27 jeweils einen Schwenkarm 32 auf, 

werden Im folgenden naher beschrieben. die mit dem Druckplattenspeicher 24 mittels Achszap- 

Es zeigen fen 33 schwenkbar verbunden sind. Diese Schwenkarme 
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32 sind an ihrem zylindernahen Ende durch eine erste 
Einhangeleiste 34 verbundea Diese Einhangeleiste 34 
erstreckt sich axial, parallel zur Zylinderachse 2 und 
weist nasenformigen Querschnitt auf. Der Querschnitt 
ist in Richtung des Plattenzylinders 1 der vorderen Ein- 
hangeabkantung 19 der Druckpiatte 11 angepafit Im 
vorliegenden Beispiel ist eine Auflageflache 36 der Ein- 
hangeleiste 34 parallel zur Transportebene 18 ausgebil- 
det und eine daran in Richtung des Plattenzylinders 1 
anschlieBende Einhangeflache 37 schlieBt mit der Aufla- 
geflache 36 einen Off nungswinkel Beta von z. B. 45° ein. 
Ein vom Plattenzylinder 1 wegweisendes Ende der Ein- 
hangeleiste 34 ist mit einer Fase 38 versehen, die derart 
ausgebildet ist, daB eine Hdhe h38 der Fase 38 bzgl der 
Auflageflache 36 grdBer als eine Hone h21 der hinteren 
Einhangeabkantung 21 der Druckpiatte 11. Somit dient 
die Fase 38 der Einhangeleiste 34 als Ftihrungsflache fur 
die hintere Einhangeabkantung 21 der Druckpiatte 11. 
Zus&tzlich zur ersten Einhangeleiste 34 kann wie im 
vorliegenden Beispiel in einem Abstand a eine zweite, 
zylinderferne Einhangeleiste 39 zwischen den Schwenk- 
armen 32 befestigt sein. Sie kann aber auch eigene 
Schwenkarme 32 aufweisen und somit unabhangig von 
der ersten Einhangeleiste 34 schwenkbar gelagert sein. 
Diese zweite Einhangeleiste 39 dient zur Aufnahme ei- 
ner zweiten, neuen Druckpiatte 40. 

Die Einhangeleisten 34, 39 sind mit nichtdargestellten 
Anschlagen zur axialen Positionierung der Druckpiat- 
ten 1 1, 40 versehen. Die Druckplattenbereitstellungsein- 
richtung 28 ist mittels nichtdargestellter Antriebe von 
einer zylindernahen Warteposition T, die zur Monta- 
ge der Druckplatten 11 auf dem Plattenzylinder 1 dient, 
in eine zylinderferne Bereitstellungsposition "B", die 
zum Auflegen der Druckplatten 11 auf die Einhangelei- 
ste 34, 39 dient, schwenkbar. 

In der Warteposition "W" ist die Auflageflache 36 der 
Einhangeleiste 34 annahernd parallel zur Transportebe- 
ne 18, d. h. die Einhangeleiste 34 und damn liegt die 
Druckpiatte 11 in dargestellten Beispiel annahernd hori- 
zontal. Durch das Schwenken der Druckplattenbereit- 
stellungseinrichtung 28 um ca. 90° wird eine Bereitstel- 
lungsposition "B" erreicht in der die Auflageflache 36 
der Einhangeleiste 34 und damit die Druckpiatte 1 1 an- 
nahernd vertikal steht Sind zwei Einhangeleisten 34, 39 
vorgesehen, sind diese in der Bereitstellungsposition "B" 
derart in vertikaler Richtung gesehen versetzt, daB sich 
zwischen der eingehangten ersten Druckpiatte 11 und 
der zweiten Einhangeleiste 39 ein Zwischenraum der 
Breite b ergibt 

Das Einhangen der Druckplatten 1 1, 40 kann manuell 
erfolgen oder wie im vorliegenden Beispiel angedeutet 
mittels einer Zufflhreinrichtung 41. Diese Zufuhreinrich- 
tung 41 kann aus einem 3 Achsen-Roboter 41 bestehen, 
dessen erste Achse in Richtung der Zylinderachse 2, 
dessen zweite Achse in vertikaler Richtung und dessen 
dritte Achse in horizontaler Richtung liegt Dieser Ro- 
boter 41 ist mit einem Sauggreifer 42 zur Aufnahme der 
Druckplatten 1 1, 40 versehen. 

Der Roboter 41 fUhrt eine am Sauggreifer 42 befe- 
stigte Druckpiatte 11, 40 in eine bezugiich des Plattenzy- 
linders 1 vorbestimmte, axiale Position. Nach Erreichen 
der axialen Position wird eine der Lage der Einhangelei- 
ste 34 horizontal Position z. B. mittels eines Pneumatik- 
zylinders 43 angefahren, worauf z. B. mittels eines zwei- 
ten Pneumatikzylinders 44 eine vertikale Position er- 
reicht wird. Die neue, erste Druckpiatte 1 1 wird somit 
mit ihrer vorderen Einhangeabkantung 19 in die Einhan- 
geleiste 34 vertikal und axial vorpositioniert eingehangi 



Dieser Vorgang kann in verschiedenen axialen Posi- 
uonen mit weiteren Druckplatten 11 mehrfach wieder- 
holt werden, um die fur den Plattenzylinder 1 in axialer 
Richtung benotigten Druckplatten 11 einzuhangen. 
5 Ist eine zweite Einhangeleiste 39 vorgesehen, veriauft 
dieser Einhangevorgang entsprechend dem ersten, nur 
mit der der zweiten Einhangeleiste 39 angepaBten verti- 
kalen Position des Sauggreifers 42 des Roboters 41. 
Ist die gewunschte Anzahl von Druckplatten 11, 40 in 
io die Einhangeleiste 34 eingehangt, schwenkt die Druck- 
plattenbereitstellungseinrichtung 28 mit ihren Einhan- 
geleisten 34, 39 um ca. 90° von ihrer Bereitstellungsposi- 
tion "B" in ihre Warteposition T, womit die einge- 
hangten Druckplatten 11, 40 annahernd parallel zur 
is Transportebene 18 liegen, d. h. im dargestellten Beispiel 
annahernd horizontal 

Die Handhabungsvorrichtung 12 kann diese so vor- 
positionierten Druckplatten 11 erfassen zu einer Befe- 
stigungseinrichtung 6, 7, 8, 9 des Plattenzylinders 1 
20 transportieren und in diese Befestigungseinrichtung 6, 7, 
8>9 einhangen. 

Die Bewegung zum Positionieren der Einhangelei- 
sten 34, 39 von der zylindernahen, horizontalen Warte- 
position T in die zylinderferne, vertikale Bereitstel- 
25 lungsposition "B" kann anstatt durch die beschriebene 
Schwenkbewegung auch mittels einer Fuhrungsbahn, 
Gelenkkoppeln oder einer kombinierten Linear- 
/Schwenkbewegung erfolgen. In vorliegenden Beispiel 
ist jeweils eine Einhangeleiste 34, 39 fur alle, z. B. vier, in 
30 axialer Richtung aufzulegende Druckplatten 11, 40 vor- 
gesehen, &h. alle nebeneinanderliegenden, zu wech- 
selnden Druckplatten 11, 40 eines in Umfangsrichtung 
zwei Druckplatten 11,40 auf weisenden Plattenzylinders 

1 werden bei zwei vorhandenen Einhangeleisten 34, 39 
35 gemeinsam von der Bereitstellungsposition "B" in die 

Warteposition "W* bewegt Ist nur eine Einhangeleiste 
34 vorhanden, kann der Schwenkvorgang beispielswei- 
se wiederholt werdea Ebenso ist es aber auch mdglich 
jedem axialen, einer Druckpiatte 11, 40 zugehorigen Zy- 
40 linderabschnitt eine eigene, unabhangig schwenkbare 
Druckplattenbereitstellungseinrichtung 28 zuzuordnen. 

Bezugszeichenliste 

45 1 Plattenzylinder 

2 Zylinderachse 

3 Seitengestell 

4 Seitengestell 

5 - 

so 6 Befestigungseinrichtung 

7 Befestigungseinrichtung 

8 Befestigungseinrichtung 

9 Befestigungseinrichtung 
10- 

55 11 Druckpiatte 

12 Handhabungsvorrichtung 

13 Linearantrieb 

14 Linearantrieb 
15- 

60 16 Traverse 

17 Greifeinrichtungen 

18 Transportebene 

19 Einhangeabkantung, vordere (11) 
20- 

65 21 Einhangeabkantung, hintere (11) 

22 Schenkel 

23 Schenkel 

24 Druckplattenspeicher (Farbwerkschutz) 
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25- 

26 Achszapfen (24) 

27 AbfQhrschacht 

28Druckplattenbereitstellungseinrichtung 

29 Wand,obere(27) 5 

30- 

31 Wand,untere(27) 

32 Schwenkarm 

33 Achszapfen 

34 Einhangeleiste, erste i o 
35- 

36 Auflageflache(34) 

37 Einhangeflache (34) 
38Fase(34) 

39 Einhangeleiste, zweite 15 

40 Druckplatte, zweite 

41 Zufuhreinrichtung(Roboter) 

42 Sauggreifer 

43 Pneumatikzylinder, horizontal (41) 

44 Pneumatikzylinder, vertikal (41 ) 20 
B Bereitstellungsposition 

WWarteposition 

a Abstand der ersten zur zweiten Einhangeleiste (34; 39) 
b Breite 

h21 Hone der Einhangeabkantung (21) 25 
h38HdhederFase(38) 
Alpha Offnungswinkel (19; 21) 
Beta Offnungswinkel (34) 

PatentansprOche 30 

1. Verfahren zur Bereitstellung einer oder mehre- 
rer Druckplatte (11; 40) bzw. Druckplatten (11; 40) 
in Reichweite einer Handhabungsvorrichtung (12) 
mittels einer Druckplattenbereitstellungseinrich- 35 
tung (28), um die Druckplatte (11; 40) auf einen 
Plattenzylinder (1) einer Rotationsdruckmaschine 
zu montieren, wobei die Druckplatte (11; 40) in 
einer zylinderfernen Bereitstellungsposition (B) in 
eine Einhangeleiste (34; 39) der Druckplattenbe- 40 
reitstellungseinrichtung (28) vertikal hangend und 
vorpositioniert eingehangt wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB anschlieBend die Druckplatte (1 1 ; 40) 
gemeinsam mit der Einhangeleiste (34; 39) mittels 
der DruckplattenbereitsteUun^einrichtung (28) in 45 
eine zylindernahe Warteposition (W) transportiert 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch l f dadurch gekenn- 
zeichnet, daB alle auf den Plattenzylinder (1) zu 
montierenden Druckplatten (11; 40) gemeinsam 50 
von der Bereitstellungsposition (B) in die Wartepo- 
sition (W) gebracht werden. 

3. Verfahren nach Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mehrere, axialen Zylinderabschnitten 
zugehorige Druckplatten (11; 40) unabhangig von- 55 
einander von der Bereitstellungsposition (B) in die 
Warteposition (W) gebracht werden. 

4. Druckplattenbereitstellungseinrichtung (28) zur 
Bereitstellung einer oder mehrerer Druckplatte 

(1 1 ; 40) bzw. Druckplatten (1 1 ; 40) zu deren Monta- 60 
ge auf einen Plattenzylinder (1) einer Rotations- 
druckmaschine, mittels einer Handhabungseinrich- 
tung (12), wobei die Druckplattenbereitstellungs- 
einrichtung (28) mit mindestens einer zur Aufnah- 
me von Druckplatten (1 1) dienender Einhangeleiste 65 
(34; 39) versehen ist, in der die eingehangten Druck- 
platten (11; 40) in einer zylinderfernen Bereitstel- 
lungsposition (B) annShernd. vertikal hangen, da- 
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durch gekennzeichnetdaB die Druckplattenbereit- 
stellungseinrichtung (28) gemeinsam mit der Ein- 
hangeleiste (34; 39) von der zylinderfernen Bereit- 
stellungsposition (B) in eine zylindernahe Wartepo- 
sition (W) bringbar angeordnet ist, daB in der War- 
teposition (W) die Druckplattenbereitstellungsein- 
richtung (28) derart angeordnet ist, daB die in die 
Einhangeleiste (34; 39) eingehangten Druckplatten 
(11) annahernd parallel zu einer Transportebene 
(18) der Handhabungseinrichtung (12) liegen. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die Druckplattenbereitstellungsein- 
richtung (28) um ca. 90° schwenkbar an einem 
Druckplattenspeicher (24) angeordnet ist, wobei 
die DruckplattenbereitsteUungseinrichtung (28) im 
wesentlichen a us zwei durch mindestens eine axial 
verlaufende Einhangeleiste (34; 39) verbundenen 
Schwenkarmen (32) besteht 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Druckpiattenbereitstellungsein- 
richtung (28) mit zwei in einem Abstand (a) zuein- 
ander versetzten Einhangeleisten (34; 39) versehen 
ist 

7. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine einzige Druckplattenbereitstel- 
lungseinrichtung (28) fur alle in axialer Richtung auf 
dem Plattenzylinder (1) zu montierenden Druck- 
platten (1 1) vorgesehen ist 

8. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in axialer Richtung entlang des Plat- 
tenzylinders (1) mehrere voneinander unabhangig 
betatigbare Druckplattenbereitstellungseinrich- 
tungen (28) angeordnet sind. 

9. Vorrichtung nach den Ansprflchen 4 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Einhangeleiste (34; 
39) an ihrem zylindernahen Ende mit nasenformi- 
gen Querschnitt versehen ist, der durch eine Aufla- 
geflache (36) und eine Einhangeflache (37) begrenzt 
wird, die einen Offnungswinkel (Beta) einschlieBen. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Offnungswinkel (Beta) von Aufla- 
geflache (36) und Einhangeflache (37) der Einhan- 
geleiste (34; 39) der Druckplattenbereitstellungs- 
einrichtung (28) dem Offnungswinkel (Alpha) der 
vorderen Einhangeabkantung (19) der Druckplatte 
(U)angepaBtist 
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